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@ Zahnburste und Verfahren zu ihrer Herstellung 

^) Eine Zahnburste besitzt einen Surstenkopf und daran 
befestigte, gegebenenfalls zu BOndeIn zusammengefaSte 
Borsten aus Kunststoff, von denen zumindest einige an ihrer 
Mantelflache ein Profil aufweisen. Urn bei unveranderten 
Festigkeitseigenschaften der Borsten eine erhohte Reini- 
gungs- und Massagewirkung zu erzielen, weisen die Borsten 
als Profil eine Wendel auf. Dabel konnen die Borsten aus 
einam Kern und wenigstens einer uber die Mantelflache 
verlaufenden Wendel oder aus wenigstens zwei verdrillten 
und gegebenenfalls miteinander uniosbar verbundenen Mo- 
nofiien bestehen. Zur Herstellung der Zahnburste kann ein 
profiliertes Monofil oder ein Monofll mit achsparallelen 
Rippen extrudiert, anschlieSend verdriMt und die Drillung 
fixtert werden. Es ist auch moglich, da(^ ein Monofii aus 
einem Kunststoff zusamnnen mit auf dessen Mantelflache 
■ verlaufenden Rippen aus einem Kunststoff anderer Eigen- 

Cschaften koextrudiert, anschlieSend der koextrudierte Ver- 
bund verdrillt und die Driliung fixrert wird. 
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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder ingareichten Unterlag n entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Zahnburste mit einem 
Biirstenkopf und daran befestigten gegebenenfalls zu 
Bundeln zusammengefaBten Borsten aus Kunststoff, 
von denen zumindest einige an ihrer Manteiflache ein 
Profil aufweisen. sowie ein Verfahren zur Herstellung 
einer Borste fiir eine Zahnburste. In gleicher Weise ist 
die Erfindung fiir einen Interdentalreiniger einsetzbar, 
der ausdrucklich mit umfafit sein soli. 

Bei Zahnbursten — Hand oder Elektrozahnbursten 
— bestehen die Borsten ublicherweise aus extrudierien 
Monofilen mit kreisfdrmigem Querschnitt Auch andere 
Querschnitte sind schon vorgeschlagen worden. Die 
Reinigungswirkung solcher Zahnbursten, wie auch eine 
erwiinschte Massagewirkung der Gingiva erfolgt fast 
ausschlieBlich durch die Borstenenden, die zur Vermei- 
dung von Verletzungen und Rezessionen der Gingiva 
verrundet sind. Insoweit hat das Borstenende zwei an 
sich gegenlaufige Forderungen zu erfullen, namlich ei- 
nerseits eine ausreichende Burstwirkung auf den Zahn 
auszuiiben, andererseits eine zuruckhaltende Massage 
der Gingiva zu bewirken. Die im Vordergrund stehende 
Reinigungsv^irkung der Zahnflachen und Zahnzwi- 
schenraume ist deshalb kompromiBbedingt unzurei* 
chend. 

Es hat deshalb nicht an Versuchen gefehlt, die Man- 
teiflache der Borste durch Profilierung in den Btirstpro- 
zeB einzubeziehen und dadurch die Reinigungswirkung 
zu erhdhen. So ist es bekannt (DE 31 16 189), die Borste 
mit unterschiedlichen. und auf Abstand angeordneten 
Verdickungen zu versehen, die weitere Burstkanten bil- 
den. Eine solche Borste laBt sich rationeli kaum fertigen, 
wenn man bedenkt, daB Borsten ublicherweise durch 
Spinnen bzw. Extrudieren hergestellt werden. Es lassen 
sich zwar theoretisch auch Querschnittsveranderungen 
in Extrusionsrichtung verwirkJichen, wie eine solche 
Borste auch durch SpritzgieBen hergestellt werden 
konnte. Die beim Extrudieren erzeugten Monofile miis- 
sen anschliefiend noch veredelt» namlich verstreckt und 
thermisch stabilisiert werden, urn der Borste die ge- 
wiinschte Biegefahigkeit und das erforderliche Wieder- 
aufrichtvermogen zu verleihen. Ein solches Verstrecken 
wurde bei gespritzten oder extrudierten Borsten mit auf 
Abstand angeordneten Verdickungen nur dazu fuhren, 
daB die Borste im Bereich der engsten Querschnitte 
zwischen den Verdickungen gestreckt und eingeschniirt 
wurde, wahrend die Verdickungen unbeeinfluBt blieben. 
Eine solche Borste ware vollig untauglich. Selbst wenn 
es aber gelange, eine solche Borste mit den notwendi- 
gen Eigenschaften auszustatten, bestunde die Gefahr, 
daB sich die Borste mit den Verdickungen in den Zahn- 
zwischenraumen verklemmt und bei Zug entweder ab- 
reiBt oder am Biirstenkopf ausreiBt oder die Gingiva im 
Zahnzwischenraum, wo sie aufgrund fehiender Zahn- 
halsadhasion besonders gefahrdet ist, verletzt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Zahn- 
biirste mit profilierten Borsten vorzuschlagen, die bei 
unveranderten Festigkeitseigenschaften der Borsten ei- 
ne erhohte Reinigungs- und Massagewirkung hat und 
die preiswert herstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB die Borsten als Profil eine Wendel aufweisen. 

Eine solche Borste laBt sich durch Extrudieren her- 
stellen und kann in gleicher Weise veredelt werden, wie 
eine herkommliche Borste. Sie weist den Vorteii auf, daB 
zusatzlich zum Borstenende der Kopf der Wendel bzw. 
dessen Obergang in die Flanken und die Flanken selbst 
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zusatzliche Burstkanten bildet, die die Reinigungswir- 
kung auf die Zahnflachen und Zahnzwischenraume ver- 
starken, ohne die Gingiva zu gefahrden, Auch beim Ein- 
dringen einer solchen Borste in die Zahnzwischenraume 
5 kann es nicht zum Verklemmen der Borste kommen, da 
keine radialen Einschniirungen vorhanden sind. Zudem 
kann sich die Wendel bei Zug aufdrillen, so daB auf die 
Borste jedenfalls keine Auszugskrafte zur Wirkung 
kommen, die hoher waren als bei iiblichen Borsten. 
10 Auch dann, wenn eine solche Borste mit ihrem Mantel 
iiber die Gingiva streicht, entfaltet sie aufgrund der 
Wendel eine Massagewirkung. 

Es ist zwar bei Walzenbursten fur Autowaschanlagen 
bekannt (DE-U-93 19 214), profiiierte Borsten zu ver- 
15 wenden. die auBerdem verdrillt sind. Hier soil jedoch 
mit einer Wendel mit einer extrem steilen Steigung von 
mehreren Zentimetern Lange der Borste eine schonen- 
de Behandlung erfolgen und es werden nicht die gegen- 
laufigen Forderungen (Biirsten und zuruckhaltendes 
20 Massieren) erfiilli. 

Mit Vorzug weist wenigstens ein Teil der Borsten 
eine ein- oder mehrgangige Wendel auf, wodurch die 
beim Reinigen wirksamen Flachen vergroBert werden 
und zugleich verschiedene Wirkungsrichtungen entste- 
25 hen. 

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung zeichnet sich 
dadurch aus, daB die Borsten aus einem Kern und we- 
nigstens einer liber die Manteiflache verlaufenden Wen- 
del bestehen. Der Kern verleiht der Burste die ublichen 
30 Eigenschaften (Biegefahigkeit, Wiederaufrichtvermo- 
gen etc.). 

Es ist weiterhin von Vorteii, wenn die Wendel einen 
trapezformigen Querschnitt aufweist, wobei der Kopf 
der Wendel vorzugsweise abgeflacht oder abgerundet 
35 ist, um keine scharfen FCanten entstehen zu lassen. Dies 
kann durch mechanische oder thermische Bearbeitung 
erfolgen. 

Fur bestimmte Einsatzgebiete muB sichergestellt sein, 
daB ein Benutzer Bursten mit insbesondere abrasiv wir- 
40 kenden spiraligen Borsten als solche erkennt und diese 
nicht irrtiimiicherweise zur Pflege empfindlichen Zahn- 
fleisches verwendet. In Weiterbiidung der Erfindung ist 
deshalb vorgesehen, daB die zumindest eine Rippe sich 
farblich von dem Kern unterscheidei. 
45 Vorzugsweise bestehen der Kern und die zumindest 
eine Rippe aus unterschiedlichen Materialien. Somit 
kann die zumindest eine Rippe an bestimmte Einsatzbe- 
dingungen insbesondere hinsichtlich ihrer Harte ange- 
paBt werden. Auch hierbei kann dem Benutzer durch 
50 eine farblich unterschiedliche Gestaltung des Kerns und 
der Rippen ein Hinweis auf die Biirsteigenschaften der 
jeweiligen Burste gegeben werden. 

Bei bestimmten Bursten ist es notwendig, daB die Bor- 
sten eine vorbestimmte Steifigkeit oder Elastizitat besit- 
55 zen miissen. Eine Anpassung der Steifigkeit laBt sich in 
bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung erzielen, 
wenn der Kern einen Innenbereich und einen den In- 
nenbereich umgebenden Mantel aus unterschiedlichen 
Materialien aufweist, Mittels Variation der Materialien 
50 fiir den Innenbereich und den Mantel laBt sich die Stei- 
figkeit und die Elastizitat der Borsten in gewunschter 
Weise einstellen. Die auf dem Mantel verlaufenden Rip- 
pen konnen entweder aus dessen Material oder einem 
davon unterschiedlichen Material bestehen. 
65 Die Borsten konnen aus einem profilierten und an- 
schiieBend verdrillten Monofil bestehen. Statt dessen 
konnen die Borsten auch aus zwei oder mehr miteinan- 
der verdrillten Monofilen bestehen, die unldsbar mitein- 
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ander verbunden sind. 

Die Bursiwirkung ist unter anderem abhangig von 
dem MaB der Verdriilung bezogen auf die Nutzlange 
einer Borste bzw. des Borstenmaterials, d. h. von der 
Ganghohe der sich infolge der Verdriilung bildenden 
Wendel. Es hat sich gezeigt, daB die Ganghohe der 
Wendel nicht groBer als die doppeite Nutzlange der 
Borste sein soilte, so daB endang der Nutzlange eine urn 
180° umlaufende Wendei vorhanden ist. Oblicherweise 
wird die Wendel jedoch eine kleinere Ganghohe aufwei- 
sen, die bis zu der GroBe des Durchmessers des Bor- 
stenmaterials betragen kann. 

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen 
sein» daB das Monofil bzw. die Monofiie aus einem ela- 
stischen Kunststoff bestehen. Auf diese Weise lassen 
sich die aus den Borstenmaterial hergestellten Borsten 
in Langsrichtung dehnen, was eine Verringerung ihres 
Durchmessers mit sich bringt, so daB sie in einfacher 
Weise beispieisweise in einen Zahnzwischenraum ein- 
gefiihrt oder aus diesem entnommen werden konnen. 

Die Borsten konnen im Bedarfsfall auch nur auf ei- 
nem Teil ihrer Lange eine Wendel aufweisen. Um eine 
Biirste in ihrer Wirkung an vorgegebene Rahmenbedin- 
gungen anpassen zu konnen, lassen sich spiralige Bor- 
sten mit Borsten anderer JConfiguration kombinieren 
und zusammen verarbeiten. 

Zur Herstellung einer Borste fur eine Zahnbiirste des 
vorgenannten Aufbaus schlagt die Erfindung vor, daB 
ein Monofil mit achsparallelen Rippen extrudiert, an- 
schlieBend verdrillt und schlieBlich die Drillung fixiert 
wird. Die Borsten lassen sich dann durch Ablangen von 
einem Endlosstrang herstellen. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, daB ein Monofil 
aus einem Kunststoff zusammen mit auf dessen Mantel- 
flache verlaufenden Rippen aus einem Kunststoff ande- 
rer Eigenschaften koextrudiert, anschlieBend der koex- 
trudierte Verbund verdrillt und schlieBlich die Drillung 
fixiert wird. 

Auch dieses Verfahren ermoglicht eine Endlosher- 
stellung des Borstenmaterials. Ferner kann der die Wen- 
del bildende Kunststoff dem Verwendungszweck ange- 
paBt werden. Beispieisweise kann der Kern aus dem fur 
Borsten ublichen Kunststoff bestehen, wahrend der 
Kunststoff fiir die Wendel weicher oder harter einge- 
stellt oder mit abrasiven Fiillstoffen versehen sein kann. 
Auch kann der die wendeiformigen Rippen bildende 
Kunststoff anders eingefarbt sein, um eine funktionale 
Anzeige zu ermoglichen. 

Dariiber hinaus kann auch der Kern aus bereichswei- 
se unterschiedlichen Materialien bestehen, um die Bor- 
ste ihrem Verwendungszweck anzupassen. Dabei be- 
sitzt der Kern einen Innenbereich und einen den Innen- 
bercich umgebenden Mantel aus unterschiedlichen Ma- 
terialien, die koextrudiert werden. 

Eine andere Moglichkeit der Herstellung besteht dar- 
in, daB wenigstens zwei Monofiie extrudiert, anschlie- 
Bend verdrillt und die Drillung fixiert wird. Dabei kon- 
nen die Monofiie wahrend des Extrudierens oder nach 
dem Verdrillen unlosbar miteinander verbunden wer- 
den. 

Die erfindungsgemaB ausgebildete Borste gibt ferner 
die Moglichkeit, dafl das extrudierte Monofil bzw. der 
koextrudierte Verbund vor dem Verdrillen verstreckt 
und gegebenenfalls stabiiisiert wird, um der Borste mit 
der Wendel die von Borsten fiir Zahnbursten geforder- 
ten Eigenschaften zu verleihen, 

SchlieBlich ist es — wie bei herkommlichen Borsten 
— von Vorteil, wenn das Monofil bzw. der koextrudier- 
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te Verbund nach dem Verdrillen thermisch stabiiisiert 
und danach fiir 24 bis 48 h gelagert wird, 

Bei Zahnbursten miissen die Borsienenden nach dem 
Beschneiden verrundet werden, um Schaden an den 
5 Zahnen und Verletzungen der Gingiva zu vermeiden. 
Dies geschieht mit Vorteil durch oberflachiges Auf- 
schmelzen der Borstenenden, da die Enden der diinn- 
wandigen Wendel vor dem Kern schmelzen und sich 
folglich die scharfen Kanten zuerst zuriickbilden. 
10 Eine nach einem der vorgenannten Verfahren herge- 
stellte Borste ist auch hervorragend als oder fiir Inter; 
dentalreiniger geeignet. Bei einem Interdentalreiniger 
ergeben sich weitere Vorteile, wenn er nur in einem 
Teilbereich seiner Lange verdrillt ist. Der unverdrillte 

15 Teilbereich besiizt geringere Querschnittsabmessungen 
und laBt sich somit leichter in einen Zahnzwischenraum 
einfuhren. Das Einfuhren kann noch weiter erleichtert 
werden, wenn der unverdrillte Teilbereich zumindest 
abschnittsweise einen beispieisweise durch Verpressen 

20 abgeflachten Querschnitt aufweist. 

Um eine einwandfreie und auszugsfeste Befestigung 
der Borsten am Biirstenkorper zu gewahrleisten ist fer- 
ner vorgesehen, daB die Borsten einzein oder gruppen- 
weise an ihrem befestigungsseitigen Ende zu einem 

25 Kopf aufgeschmolzen und mit diesem im Burstenkorper 
verankert werden. Hierdurch erhalt das befestigungs- 
seitige Ende einen gleichformigen kugeligen oder lin- 
senformigen Querschnitt, der eine einwandfreie Veran- 
kerung im Burstenkopf ermoglicht. 

30 Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der 
Zeichnung wiedergegebener Ausftihrungsbeispiele be- 
schrieben. In der Zeichnung zeigen: 
Fig. 1 eine vergroBerte Detailansicht einer Borste; 
Fig. 2 bis 4 verschiedene Querschnittsformen eines 

35 extrudierten Monofils und 

Fig. 5 bis 10 verschiedene Querschnittsformen eines 
koextrudierten Verbundes, 

Die in Fig. 1 wiedergegebene Borste 1 besteht aus 
einem kreiszylindrischen Kern 2, auf dessen'^Mantelfla- 

40 che eine zweigangige Wendel 4 mit den beiden Wendeln 
5, 6 angeordnet ist. Jede Wendel 3, 6 weist einen abge- 
flachten Kopf 7 bzw. 8 auf, Eine solche Borste fiir Zahn- 
bursten kann beispieisweise einen AuBendurchmesser 
im Bereich von 0,2 mm besitzen, wobei der Kern 2 einen 

45 Durchmesser im Bereich von 0,1 bis 0,15 mm aufweist. 
Die Wendel weist bei der fiirZahnbiirsten iiblichen Lar- 
ge der Borsten bis zu 1,5 cm eine Gangzahl von 2 bis 6 
auf. 

Die Borste gemaB Fig. 1 laBt sich auf verschiedene 

50 Art herstellen. Beispieisweise kann gemaB Fig. 2 ein 
Monofil 9 mit einem Kern 10 und zwei diametral ange- 
ordneten Rippen 11, 12 extrudiert, anschlieBend ver- 
streckt, daraufhin verdrillt und schlieBlich thermisch fi- 
xiert werden, so daB eine zweigangige Wendei gemaB 

55 Fig. 1 entsteht. Fig. 3 zeigt ein extrudiertes Monofil 9 
mit etwa dreieckformigem Querschnitt, das aus einem 
Kern 13 und drei Rippen 14, 15 und 16 gebildet ist Fig. 4 
zeigt ein Monofil 9 mit kreuzformigen Querschnitt, das 
wiederum einen Kern 17 und vier symmetrisch angeord- 

60 nete Rippen 18, 19, 20 und 21 aufweist Die Driiiachse 
failt bei alien Ausfuhrungsbeispielen mil der Achse des 
Kerns 2 zusammen. Das Monofil kann auch einen im 
wesentlichen rechteckigen oder quadratischen Quer- 
schnitt aufweisen, wobei der mittelpunktsnahe Bereich 

65 den Kern und die vier Eckbereiche die Rippen bilden. 
Die Fig. 5 bis 7 zeigen im wesentlichen gleiche Quer- 
schnittsformen wie in den Fig. 2 bis 4, jedoch sind in 
diesem Fall die kreiszylindrischen Kerne 10, 13, 17 mit 
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den Rippen 11, 12 bzw. 14 bis 16 bzw. 18 bis 21 koexiru- 
diert Das extrudierte Monofii bzw, der koextrudierte 
Verbund wird anschlieBend verstreckt, verdrillt und 
thermisch stabilisiert und fur 1 bis 2 Tage gelagert. 

In den Fig. 8 bis 10 sind ahnliche Querschnittsformen 5 
wie in den Fig. 5 bis 7 dargestellt, wobei jedoch die 
Kerne 10, 13, 17 einen radial innen angeordneten Innen- 
bereich 10a, 13a bzw. 17a und einen den Innenbereich 
umgebenden Mantel 10b. 13b bzw. 17b besitzen. Der 
Innenbereich und der dazugehdrige Mantel bestehen 10 
aus unterschiediichen Materialien. Die Rippen 11, 12 
bzw. 14 bis 16 bzw. 18 bis 21 bestehen aus einem weite- 
ren Material. 

Der Innenbereich ist mit dem Mantel und den Rippen 
koextrudiert und anschlieBend in genannter Weise bear- 15 
beitet. 

Wie insbesondere aus den Fig. 2 bis 10 ersichtlich, ist 
— wie bereits mit Bezug auf Fig. 1 beschrieben — der 
Kopf der Rippen abgeflacht bzw. verrundet Nach dem 
Abiangen der Borsten von dem Endlosmaterial werden 20 
die nutzungsseitigen Enden verrundet, vorzugswcise 
durch oberflichiges Anschmelzen, wahrend die befesti- 
gungsseitigen Enden einzeln oder gruppenweise zu ei- 
nem Kopf aufgeschmolzen werden. 

25 

Patentanspruche 

1. Zahnbiirste mit einem Burstenkopf und daran 
bcfestigten, gegebcnenfails zu Btindeln zusammen- 
gefaBten Borsten aus Kunststoff, von denen zumin- 30 
dest einige an ihrer Mantelflache ein Profil aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten (1) 
als Profil eine Wendel aufweisen. 

2. Zahnburste nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens ein Teil der Borsten (1) 35 
eine ein- oder mehrgangige Wendel (5, 6) aufweist. 

3. Zahnburste nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Borsten (1) aus einem 
Kern (2) und wenigstens einer uber die Mantelfla- 
che (3) verlaufenden Wendel (4) bestehen. 40 

4. Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wendel (4) einen 
im wesentlichen trapezformigen Querschnitt auf- 
weist 

5. Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wendel (4) an ih- 
rem Kopf abgeflacht oder abgerundet ist. 

6. Zahnburste nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wendel und der 
Kern unterschiedliche Farben aufweisen. 50 

7. Zahnburste nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wendel und der 
Kern aus unterschiediichen Materialien bestehen. 

8. Zahnburste nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kern einen In- 55 
nenbereich (10a; 13a; 17a) und einen den Innenbe- 
reich umgebenden Mantel (10b; 13b; 17b) aus un- 
terschiediichen Materialien aufweist. 

9. Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten aus ei- 60 
nem profilierten und anschlieBend verdrillten Mo- 
nofii (9) bestehen. 

10. Zahnburste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Borste aus wenigstens 
zwei verdrillten und gegebcnenfails miteinander 65 
unlosbar verbundenen Monofilen besteht 

1 1. Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ganghohe der 



Wendel nicht groBer als die doppelte Nutzlange 
der Borste und nicht kleiner als der Durchmesser 
der Borste ist. 

12. Zahnbiirste nach einem der Anspruche I bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Monofii bzw. die 
Monofile aus elastischem Kunststoff bestehen. 

13. Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borste (1) nur auf 
einem Teil ihrer Lange eine Wendel aufweist. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Borste aus 
Kunststoff fur eine ZahnbUrste nach einem der An- 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
profiliertes Monofii (9) oder ein Monofii mit achs- 
parallelen Rippen (11, 12; 14 bis 16; 18 bis21)extru- 
diert, anschlieBend auf zumindest einem Teil seiner 
Lange verdrillt und die Drillung fixiert wird. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Borste aus 
Kunststoff fur eine Zahnburste nach einem der An- 
spriiche 1 bis 9 oder fiir einen Interdentalreiniger, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Monofii aus ei- 
nem Kunststoff zusammen mit auf dessen Mantel- 
flache verlaufenden Rippen aus einem Kunststoff 
anderer Eigenschaften koextrudiert, anschlieBend 
der koextrudierte Verbund auf zumindest einem 
Teil seiner Lange verdrillt und die Drillung fixiert 
wird. 

16. Verfahren zur Herstellung einer Borste aus 
Kunststoff fur eine Zahnburste nach Anspruch 1 1 
oder einen Interdentalreiniger, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwei Monofile extrudiert. 
anschlieBend verdrillt und die Drillung fixiert wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Monofile wahrend des Extrudie- 
rens oder nach dem Verdrillen unlosbar miteinan- 
der verbunden werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das (die) extrudier- 
te(n) Monofil(e) bzw. der koextrudierte Verbund 
vor dem Verdrillen verstreckt wird (werden). 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das (die) Monofil(e) 
bzw. der koextrudierte Verbund nach dem Verdril- 
len thermisch stabilisiert wird (werden). 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB das (die) verdrillte(n) 
Monofil(e) bzw. der verdrillte Verbund nach dem 
thermischen Stabilisieren bei gegebcnenfails er- 
hohter Temperatur gelagert wird (werden). 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Borste an ihrem 
nutzungsseitigen Ende durch oberflachiges Auf- 
schmelzen verrundet wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 21 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten einzeln 
Oder gruppenweise an ihrem befestigungsseitigen 
Ende zu einem Kopf aufgeschmolzen und mit die- 
sem im Btirstenkorper verankert werden. 
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